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PATENTANSPROCHE 

Verbundfol ie mit einer Basisfolie aus Pol ypropy 1 en , 
dadurch gekennzei chnet , da(3 sie eine Zwi schenschi cht 
aus einem Polymeren (B) aus einem modi f izi erten Poly- 
olefin und eine AuBenschi cht aus einem Polymeren (A) 
aus einem verseiften Mi schpolymeri sat aus Kthylen und 
Vinylacetat, das 20 bis 50 Mol-Prozent SthyTenein- 
heiten enthalt und zu wenigstens 90% verseift ist, 
aufweist^ wobei die Schichten der Polymeren (A) und 
(B) im wesentlichen nur in einer Richtung orientiert 
sind, wahrend die Polypropy 1 enbasi sfol ie (C) biaxial 
orientiert ist. 

Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , 
daS das Di ckenverhal tni s der Schichten A : B : C 
1 : 0,05-10 : 5-40 betragt. 

Verbundfolie nach einem der Ansprliche 1 oder 2, 
dadurch gekennzei chnet , daB die Polymerenschi cht (A) 
eine Hei Bsi egel schi cht (D) tragt, 

Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Polymerenschi cht (A) aus einem 
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OraGINAL INSPECTED 



Mischpolymerisat mi t 25 bis 
einheiten aufgebaut ist. 
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40 Mol-Prozent Sthylen- 



Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, da6 das Polymere (A) aus einem Misch- 
polymerisat besteht, das wenigstens zu 95% verseift 



ist 



Verbundfolie nach einem der AnsprUche 1 bis 5. dadurch 
gekennzeichnet. daB das Polymere (A) eine Grenz- 
viskositatszahl von 0.07 bis 0,17 1/g aufweist. 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 6.- dadurch 
gekennzeichnet. da3 die Schicht aus dem Polymeren (A) 
Zusatze wie Stabi 1 i satoren . Antioxydati onsmi ttel . 
Weichmacher. Pigmente, Kristal 1 isationsmittel , 
Antistatika und Schmiermi ttel enthalt. 

Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 7. dadurch 
gekennzeichnet, da3 das Polymere (A) aus einem Misch- 
polymerisat besteht. das zusatzliche Polymere enthalt. 

Verbundfolie nach einem der AnsprUche 1 bis 8. dadurch 
gekennzeichnet. daS das Polymere (B) aus einem 
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Polyolefin besteht, das funktionelle polare Gruppen 
enthal t . 

Verbundfolie nach einem der AnsprUche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Polymere (B) aus einem 
Polyolefin besteht, das mit mindestens einem Monomer 
aus der Gruppe der ,B-athyl enisch ungesatti gten 
Dicarbonsauren pf ropf polymeri siert ist, oder aus 
Mi schpolymerisaten von Athylen mit Acrylsaure, 
MethacrylsSure, / ,B-ungesattigten Carbonsauren 
und/oder deren Metal 1 sal zen , besteht. 

Verbundfolie nach einem der AnsprUche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Polymere (C) der 
Basisschicht, aus einem Mischpolymeri sat aus Propylen 
und Kthylen, Buten, Hexen und/oder anderen 
o^-Olefinen, besteht. 

Verbundfolie nach einem der AnsprUche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Polymere (C) der 
Basisschicht e1ne Grenzviskositatszahl von 
1 ,8 bis 2,3 dl/g besitzt. 

Verbundfolie nach einem der AnsprUche 1 bis 12, 
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dadurch gekennzelchnet , daB die Basisschicht aus dem 
Polymeren (C) Zusatzstoffe wie Anti oxydati onsmi ttel , 
Antistatika, Pigtnente, Weichmacher und Schmiermi ttel , 
enthal t. 

14. Verfahren zur Herstellung einer Verbundfolie nach 
einera der AnsprUche 1 bis 13, dadurch gekennzei chnet , 
daB man die Polymere (A) und (B) coextrudiert und auf 
eine vorgefertigte einseitig gestreckte Folie des 
Polymeren (C) auf extrudi ert . 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
daB man in den orthogonalen Richtung zur bereits 
durchgefUhrten Streckri chtung verstreckt. 

16. Verfahren nach einera der AnsprUche 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daS man die Polymeren (A) und (B) auf 
eine 1 angsgestreckte Folie aus dem Polymeren (C) 
aufbringt. 
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Verbundf ol ie 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbundf ol i e , die 
auBer einer guten Wasserfestigkeit und guten mechanischen 
Eigenschaften auch noch eine ausgezei chnete Gasundurch- 
lassigkeit aufweist. 

Verseifte Kthylen/Vinylacetat-Mischpolymerisate (im 
folgenden als "Polymer A" bezeichnet) werden zur Her- 
stellung von Folien mit Gasbarri ere-Ei genschaf ten 
verwendet, und zwar sowohl unverstreckte als auch in einer 
Richtung wenig, d.h. auf weniger als 1,8 der ursprling- 
lichen Lange, verstreckte Folien. Da diese Folien nur sehr 
wenig wasserfest sind, werden sie normal erwei se unter 
Verwendung geeigneter Kleber mit Polyolefin- und/oder 
Polyesterfol ien kaschiert. Die kaschierten Folien haben 
jedoch verschiedene Nachteile. Wenn man die kaschierte 
Folie zur Verpackung einer wasserhaltigen Ware verwendet 
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Oder sie bei hohen Temperaturen und hoher Luf tf euchti gkei t 
aufbewahrt, bilden sich auf der Oberflache der Verbundfolie 
in kurzer Zeit kleine Falten und Krausel ungen , die durch 
Absorption von Wasser durch das Polymere A entstehen, und 
die Folie lost sich schlieBlich In ihre einzelnen 
Schichten auf, was man auch als Del ami ni erung bezeichnet. 

Da die Schicht aus dem Polymeren A in den meisten Fallen 
mehr als 15|im dick sein muB, um eine mbglichst geringe 
Gasundurchlassigkeit zu gewahrl eisten , wird die laminierte 
Folie auBerdem recht dick und laBt sich hierdurch fur 
viele Anwendungszwecke nicht gut verarbeiten. 

Bei Kaschierungen unter Verwendung von Klebern ergeben 
sich manchmal herstel 1 ungstechni sche Schwi eri gkei ten , da 
sich Falten, Luf tei nschl usse , Lbsungsmi ttel reste und dgl . 
nur schwer vermeiden lassen und die Klebefestigkei t nicht 
immer gleichmaBig ist. AuBerdem werden die Produkti onskosten 
der kaschierten Folie sehr hoch, weil die Ausbeute 
geringer 1st. 

Angesichts dieser Nachteile war es Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung, eine verbesserte Verbundfolie zu schaffen, 
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die eine ausgezei chnete Gasundurchlassigkeit aufweist. 

Gelbst wird die vorstehend genannte Aufgabe durch eine 
Verbundfolie mit einer Basisfolie aus Polypropylen , deren 
kennzeichnendes Merkmal darin besteht, daB sie eine 
Zwischenschicht aus einem Polymeren B aus einera modifi- 
zierten Polyolefin und eine AuBenschicht aus einem 
Polymeren A aus einem verseiften Mi schpolymerisat aus 
AthyTen und Vinylacetat, das 20 bis 50 Mol-Prozent 
Kthyleneinheiten enthalt und zu wenigstens 90% verseift 
ist, aufweist, wobei die Schichten der Polymeren A und B 
im wesentlichen nur in einer Richtung orientiert sind, 
wahrend die Polypropylenbasisfol ie biaxial orientiert ist. 
Die Dicke der einzelnen Schichten im Verbund A : B : C 
entspricht vorzugsweise 1 : 0,05-10 : 5-40. 

AuBer ihrer ausgezeichneten Gasundurchlassigkeit weist die 
Verbundfolie gemaB der vorliegenden Erfindung noch weitere 
Vorteile auf. 

Die Verbundfolie mit der Schicht aus dem Polymeren A auf 
ihrer Oberflache besitzt ausgezei chnete Gasbarriere-Eigen- 
schaften und eine gute Wasserf estigkei t und behalt ihr 
glattes Aussehen auch in einer Umgebung mit hohen 
Temperaturen und hoher Luf tf euchtigkei t . 
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Durch den Aufbau aus mehreren Schichten sind auBerdem ihre 
mechanischen Festigkeitswerte , also Schl agzahigkei t, 
ReiSfestigkeit u.dgl., wesentlich verbessert. 

Die Verstreckbarkeit einer Bahn aus der Verbundfol ie , die 
aus durch Extrudieren auf gebrachten Schichten A und B und 
einer 1 angsverstreckten Schicht C besteht. in einem 
Streckrahmen ist wesentlich verbessert, im Vergleich zu 
einer Folie, die nur aus dem Polymeren A besteht. 

Wenn man die aus dem Polymeren A bestehende Oberflache der 
Folie durch Extrudieren oder Verkleben mit einer hei(3- 
siegelfahigen Schicht versieht, wie z.B. einer Schicht aus 
Polyathylen oder einem Kthylen-Propylen-Mischpolymerisat, 
besitzt die entsprechende Verbundfol ie auBer der 
HeiBsiegelfahigkeit auch noch eine bessere Wasserbe- 
standigkeit und bleibt daher bei Wasserei nwi rkung leichter 
glatt und lost sich auch bei hohen Temperaturen und hoher 
Luftfeuchtigkeit nicht in ihre Schichten auf. 

Eine Verbundfol ie , welche aus einer mit einer Corona 
behandelten, biaxial orientierten Polypropylenfol ie 
besteht, auf die man zuerst durch Extrudieren eine Schicht 
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aus einem verseiften Mischpolymerisat aus fithylen und 
Vinylacetat und dann eine Schicht aus Polyathylen 
aufgebracht hatte, gleicht in ihrer Struktur der Ver- 
bundfolie gemaBi der vorliegenden Erfindung, besitzt jedoch 
nur ungenligende 6asbarriere-Ei genschaf ten und Wasserf esti gkei t , 
da die Schicht aus dem verseiften Kthyl en/ Vi nyl acetat- 
Mi schpolymeri sat nicht orientiert ist und die einzelnen 
Schichten nicht fest genug aneinander haften. Daher 
verschlechtert sich die Ebenheit der Fol ienoberf 1 ache , 
wenn man sie bei hoher Temperatur und hoher Luftfeuch- 
tigkeit lagert oder wenn man sie zur Verpackung wasser- 
haltigen Materials verwendet. 

Das Polymere A hat gema|3 der vorliegenden Erfindung einen 
Gehalt von 20 bis 50 Mol-Prozent, vorzugsweise zwischen 25 
und 40 Mol-Prozent, an Rthyleneinhei ten und einen Ver- 
seifungsgrad von mehr als 90%, vorzugsweise oberhalb 95%; 
eine Folie dieser Zusammensetzung laBt sich im geschmol- 
zenen Zustand extrudieren und behalt ihre ausgezei chnete 
Gasundurchlassigkei t . Die Grenzvi skosi tatszahl des 
Polymeren A, gemessen in einer Losungsmittelmischung aus 
85 Gewi chts-Prozent Phenol und 15 Gewichts-Prozent Wasser, 
liegt zwischen 0,07 und 0,17 1/g, bevorzugt zwischen 0,09 
und 0,15 1/g. 
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Wenn die Grenzviskosi tatszahl des verseiften Polymeren 
unter 0.07 1/g fallt. so ist die Schicht aus diesem 
Polymeren innerhalb des Fol ienverbundes sprdde und bildet 
bei der Verstreckung leicht Risse, durch welche die 
GasundurchlSssigkeit und Wasserf esti gkei t der Verbundfolie 
beeintrachtigt werden. Wenn die Grenzviskositatszahl mehr 
als 0,17 1/g betragt, nahert sich die Extrusi onstemperatur 
der Zersetzungstemperatur des Polymeren. Dadurch entstehen 
Lufteinschlusse in der Schicht oder an den Grenzflachen 
zwischen den Schichten, durch welche die Gefahr erhbht 
wird, daB die Folie beira Verstrecken delaminiert oder 
abreiBt. 

Je nach der Verwendung, fur die die Verbundfolie gemaB der 
Erfindung vorgesehen ist, konnen dem Polymeren A noch 
ZusStze wie Stabi 1 isatoren , Antioxydati onsmi ttel . 
Weichmacher, FUllmittel. Kristal 1 isiermi ttel . Schmler- 
mittel, antistatische Mittel und dgl . zugesetzt werden. 
Auch eine Mischung mit anderen Polymeren ist mbglich, 
solange dadurch die Eigenschaf ten des Polymeren A nicht 
allzu sehr verandert werden. 

Das in der vorliegenden Erfindung ebenfalls beschriebene 
modifizierte Polyolefin (im folgenden als "Polymer B" be- 



- 6 - 
709819/0895 



264A209 

* /if. 

zeichnet) enthalt funktionelle polare Gruppen. GemaB der 
Erfindung konnen folgende Verbindungen als Polymeres B 
verwendet warden: 

1. Polyolefine, z.B. Polypropylen , Polyathylen und dgl . , 
die mit mindestens einem Monomer aus der Gruppe der vl ,B- 
athylenisch ungesatti gten Di carbonsauren . wie z.B. 
Maleinsaure, Fumarsaure, Itaconsaure oder deren Saure- 
anhydride, Saureester, Saureamide und Saureimide. 
pfropfpolymerisiert sind. 

2. Mischpolymerisate von Rthylen mit Acrylsaure, Methacryl 
saure, ^ ,B-ungesattigten Carbonsauren . und/oder deren 
Metal 1 sal zen . 

3. Mit ^ .3-ungesattigten Carbonsauren und/oder deren 
Alkylestern oder Sauremetal 1 sal zen pf ropf polymersi erte 
Polyolefine. 

4. Verseifte Mischpolymerisate. die mit einem Monomer der 
oben genannten ungesatti gten Sauren pfropfpolymerisiert 
sind. 

Die unter 1. und 2. genannten Polymeri sate warden vorzugs 
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weise flir die vorliegende Erfindung verwendet. 



Beispiele fur geeignete Polymere B sind insbesondere zu 
weniger als 1,0 Gewi chts-Prozent mitoi , B-'athyl eni sch 
ungesattigten Di carbonsauren ( vorzugswei se Malein- 
saureanhydrid) pfropfpolymerisierte Polyolefine, wie z.B. 
Polypropylen, Mischpolymeri sate aus Kthylen und Propylen, 
Polyathyl en und dgl . 

Die biaxial verstreckte Pol ypropyl enschi cht besteht aus 
einem Polypropylen (im folgenden als "Polymer C" 
bezeichnet), das entweder ein Homopolymeri sat von Propylen 
ist Oder ein Mi schpolymeri sat aus Propylen und Athylen, 
Buten, Hexen und/oder anderen -01 ef i nen . 

Die Grenzviskositatszahl des Polymeren C, gemessen in 
Tetralin bei einer Teniperatur von 135°C3 liegt zwischen 
1,6 und 2,7 dl/g, vorzugsweise zwischen 1,8 und 2,3 dl/g, 
und der i sotakti sche Index liegt zwischen 85 und 99%, 
vorzugsweise zwischen 90 und 98%. 

Eine Beimischung von anderen Polymeren, wie z.B. Poly- 
athylen, Poly-4-methyl -penten- 1 , Polyterpen, von Naphtha 
hergeleiteten hydrierten Petrol eumharzen , Mischpolymeri - 
saten aus Rthylen und Vinylacetat, Polymerem B und dgl. 
ist mbglich, solange dadurch die Ei genschaf ten des 
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Polymeren C nicht zu stark verandert werden. 

Je nach dem Verwendungszweck kbnnen auch noch Zusatze, wie 
z.B. Antioxydationsmi ttel , anti stati sche Mittel, fein 
verteilte anorganische Substanzen, Pigmente, Weichmacher, 
organische Schmiermi ttel und dgl • zugegeben werden. 

Die Dicke der Schicht aus dem Polymeren A wird bestimmt 
durch die angestrebte Gasundurch Vassi gkei t der fertigen 
Verbundfolie und betragt in den meisten Fallen weniger als 
ISpm, vorzugsweise zwischen 1 und lOpm, da die Verbund- 
folie gemaB der Erfindung im Vergleich zu den gebrauch- 
lichen Laminaten ausgezei chnete Gasbarr i ere-Ei genschaf ten 
besi tzt . 

Wenn die Dicke der Schicht aus dem Polymeren C weniger als 
das fUnf-fache der Dicke der Schicht aus dem Polymeren A 
betragt, so verschl echtern sich die mechanischen Eigen- 
schaften und die Dimensionsbestandigkei t der Folie bei 
hohen Temperaturen . Wenn die Dicke der Schicht aus dem 
Polymeren C mehr als das 40-fache der Dicke der Schicht 
aus dem Polymeren A betragt, so vermindert sich die 
HeiBsiegelfestigkei t eines Verpackungsmaterial s , bei dem 
auf der Schicht aus dem Polymeren A eine hei Bsi egel f ahi ge 
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Schicht aufgebracht ist. Da hierdurch die Geschwi ndi gke it 
z.B. bei der Beutel herstell ung beei ntrachtigt wird. 
vermindert sich die Produkti vi tat . 

Wenn die Dicke der Schicht aus dem Polymeren B weniger als 
5% der Dicke der Schicht aus dem Polymeren A betragt, so 
ist die Haftfestigkeit der beiden Schichten ungenUgend und 
die Verbundfolie neigt zum delaminieren, wenn sie bei 
hoher Temperatur und hoher Luftfeuchtigkeit gelagert wird. 

Wenn die Dicke der Schicht aus dem Polymeren 8 die Dicke 
der Schicht aus dem Polymeren A ubertrifft, ist zwar die 
Haftfestigkeit der Schichten ausreichend. aber da. die 
Schicht aus dem Polymeren B zu dick 1st, leidet die 
Transparenz des Fol i en verbundes , wenn man z.B. Folien- 
abfalle oder Saumstreifen wiederverwendet, was normaler- 
weise bei der Fol ienherstell ung ublich ist. 

Die Verbundfolie gemaB der Erfindung kann nach dem im 
folgenden beschriebenen Verfahren hergestellt werden. Es 
son jedoch keine Ei nschrankung auf dieses Verfahren 
bestehen. 

Polymeres A und Polymeres B werden in verschi edenen 
Extrudern auf geschmol zen und miteinander auf eine in einer 
Richtung orientierte Folie aus dem Polymeren C extrudiert. 
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und zwar entweder durch einen Adapter, der in der 
Zuleitung vor einer einfachen Vertei 1 erdUse angeordnet 
ist, Oder durch eine doppelte Vertei 1 erduse. 
Die Dicke der Schicht aus dera Polymeren A zu der Dicke der 
Schicht aus dem Polymeren B entspricht etwa dem Verhaltnis 
A : B = 1 : 1-0,05. 

Andererseits kann man auch das Polymere C in einem anderen 
Extruder aufschmelzen und auf einer GieBtrommel abkuhlen, 
um so eine unverstreckte Folie herzustel 1 en , welche an- 
schlieBend bei Temperaturen zwischen 90 und 150°C, 
vorzugsweise zwischen 110 und 140°C, auf das 3- bis 10- 
fache, vorzugsweise das 4- zu 7-fache, ihrer ursprUng- 
lichen Lange in der Langsri chtung verstreckt wird. Auf die 
so hergestellte. in einer Richtung verstreckte Folie aus 
dem Polymeren C warden dann durch Extrudieren Schichten 
aus dem Polymeren A und aus dem Polymeren B aufgebracht, 
so daB sich die Reihenfolge A-B-C ergibt. 

Bei der Laroinierung sollten die auf die Schicht aus dem 
Polymeren C auf gebrachten Schichten aus den Polymeren A 
und B vorzugsweise weniger breit sein als die Breite 
zwischen einander gegenuberl iegenden Kluppen des Streck- 
rahmens, um so den Anteil am Polymeren A und Polymeren B 
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in den gesaumten Fol i enrandern zu verringern. 



Urn eine gute Verstreckbarkei t zu erzielen, kann das 
Polymere A bei der Extrusion Wasser enthalten, vorzugs- 
weise eine Menge von 1 bis 10 Gewichts-Prozent , Oder aber 
die kaschierte Folia kann noch einmal durch heiBes Wasser 
Oder heiBen Wasserdampf gefiihrt werden. 

AnschlieBend wird die kaschierte Folie auf Temperaturen 
zwischen 120 und 180°C, vorzugsweise zwischen 140 und 
165°C, erhitzt, auf das 5- bis 15-fache, vorzugsweise auf 
das 7- bis 12-fache, ihrer ursprungi i chen Breite quer- 
verstreckt, und dann bei einer Temperatur zwischen 130*^0, 
vorzugsweise zwischen 140°C, und einer Temperatur 5°C 
unterhalb des Schmel zpunktes des Polymeren A thermo- 
fixiert. Die Gasundurchlassigkei t, Wasserf esti gkei t und 
weitere Ei genschaf ten der Verbundfolie werden durch die 
Verstreckung und Thermof i xi erung wesentlich verbessert, 
und die Verbesserung ist sogar noch betrachtl icher , wenn 
das Polymere A bei der Verstreckung Wasser enthalt. 

Wenn die flir die Thermof i xi erung angewendete Temperatur 
hbher ist als 5°C unterhalb des Schmel zpunktes des 
Polymeren A, werden nicht nur die guten physi kal i schen 
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Ei genschaf ten der Verbundf ol i e , ihre mechani schen 
Ei genschaf ten , ihre Gasundurchlassigkei t, ihre Wasser- 
festigkeit usw. , beei ntrachti gt , sondern die Verbundfolie 
neigt auch zum Abreissen wahrend der Thermof i xi erung . Wenn 
die fiir die Thermof i xi erung angewendete Temperatur 
niedriger als 130°C ist, bringt die Thermof i xierung keinen 
erkennbaren Ef f ekt . 

Ebenso kbnnen die Schichten aus dem Polymeren A und 
Polymeren B auch auf eine in der Querrichtung verstreckte 
Folie aus dem Polymeren C extrudiert und die so herge- 
stellte Verbundfolie dann in der Langsrichtung verstreckt 
werden . 

Die Angabe, daB die Schichten aus den Polymeren A und B 
"im wesentlichen nur in einer Richtung orientiert sind" 
hat die folgende Bedeutung: 

Schichten aus den Polymeren A und B erfahren durch einen 
StreckprozeB normal erwei se eine molekulare Ori entierung . 
Wenn die Verstreckungstemperatur der kaschierten Folie 
jedoch hbher ist als der Schmelzpunkt des Polymeren B, 
schmiTzt die Schicht aus dem Polymeren B und fangt an zu 
fliessen, wobei sie ihre molekulare Orientierung verliert. 
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Wenn die fur die Thermof ixierung eingesetzte Temperatur 
hbher ist als die Rel axationstemperatur der Polymeren A 
und B, neigt die molekulare Orientierung der Polymeren A 
und B dazu zu verschwinden . Aus diesen Griinden werden fur 
die vorliegende Erfindung diese spezifischen Bedingungen 
fUr die Verstreckung und/oder die Thermof i xierung 
vorgeschrieben. 



Die Eigenschaften der Verbundfolie gemaB der vorliegenden 
Erfindung werden nach den folgenden Methoden bestimmt: 

1. Sauerstoffdurchlassigkeit (cm^/m^ x 24h - Material in 
Blattform). 

Es wurde der Sauerstof f-Durchgangi gkei tsapparat "Oxy- 
Tran 100" der Firma Modern Controls Inc., USA, 
verwendet. Die Messungen wurden bei einer Temperatur 
von 20°C und einer relativen Luf tf euchti gkei t von 
100% durchgef uhrt, und es wurde eine Folienprobe be- 
nutzt, die man bereits vorher einen Tag lang bei 
einer Temperatur von ZO'C und einer relativen 
Luftfeuchtigkeit von 100% aufbewahrt hatte. 

2. Wasserfestigkei t 

Die Verbundfolie wird 30 Min. lang in Wasser von 90°C 
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gekocht. Danach wi rd das Aussehen der Verbundfolie 
geprUft und nach folgenden Gesi chtspunkten beurteilt: 
(3)Gut : Die Ebenheit der Oberflache der 

Verbundfolie vor und nach dem Kochtest 
ist unverandert. 
AMangelhaft : Die Ebenheit der Fol ienoberf lache 

verandert sich leicht. 
X Schlecht : Die Ebenheit der Fol i enoberfl ache ist 

wesentlich verandert. 

3. Schrumpf verhal ten unter Warmeei nf 1 u|3 

i 

Eine Verbundfolie wird 15 Min. lang in einen Ofen 
gelegt, dessen Temperatur auf 120''C eingestellt 
wurde, und anschlieBend werden die Veranderungen in 
den Abmessungen der Folie bestimmt. 

4. HeiBsiegelfestigkeit 

Die aus dem Polymeren A bestehende Schicht der 

Verbundfolie wird so mit einem Polyurethankleber 

2 

beschichtet, daB die gebildete Schicht 0,5 g/ra 
wiegt. AnschlieBend wird eine 40iJin starke Folie aus 
einem Polyathylen niedriger Dichte auf die mit dem 
Verankerungsmittel beschichtete Folie auf kaschiert . 
Die HeiBsiegelfestigkeit wird festgestellt, indem man 
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die durch Verkleben auf kaschierte Folie durch 

HeiBsiegeln (mit sich selbst) verbindet, wozu man bei 

2 

einem Druck von 1 kg/cm 0,5 Sek. lang eine Temperatur 
von 140''C einwirken laBt. 

Beispiel 1 

Polymeres A: Man verwendet ein verseiftes Mi schpol ymeri sat 
mit 33 Mol-Prozent Kthy 1 enei nhei ten , einem Versei f ungsgrad . 
von 99 Mol-Prozent, einer Grenzviskosi tatszahl von 
0,12 1/g und einem Schmelzpunkt von 178°C. 

Polymeres B: Man verwendet ein Polypropylen mit einer 
Grenzvi skosi tatszahl von 2,2 dl/g und einem i sotakti schen 
Index von 97%, das zu 0,4 Gewi chts-Prozent mit Malein- 
saureanhydrid pf ropf polymeri siert war. 

Polymeres C: Man verwendet ein Polypropylen mit einer 
Grenzvi skosi tatszahl von 2,2 dl/g und einem i sotakti schen 
Index von 97%. 

Man extrudierte das Polymere C bei einer Temperatur von 
285°C und stellte GieBfolien von SOOpm und 1 200ijm (ftir 
die Folie Nr. 2) Dicke her. Mit Hilfe von Streckwalzen 
verstreckte man die GieBfolie in der Langsrichtung auf das 
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funf-fache Ihrer ursprlingl i chen Lange. Die Polymeren A und 
B schmolz man in getrennten Extrudern auf^ extrudierte sie 
bei 240*^0 gemeinsam durch einen in der ZufUhrung zu einer 
einfachen Vertei 1 erdiise angeordneten Adapter, und 
kaschierte sie in der Reihenfolge A/B/C auf die in einer 
Richtung verstreckte Tragerfolie aus dem Polymeren C, 

Das Dickenverhal tnis zwischen den Schichten A und B konnte , 
iiber die Umdrehungsgeschwindigkei t der Extruderschnecke 
eingestellt werden. 

Man beauf schl agte die Oberflache der Schicht aus dem 
Polymeren A mit Wasserdampf von lOS'^C und stellte den 
Wassergehalt der Schicht A auf 8 Gewi chts-Prozent ein. 

AnschlieSend wurde die kaschierte Folie unter Verwendung 
eines Streckrahmens in der Querrichtung auf das 8-fache 
ihrer urspriinglichen Breite verstreckt und schlieBlich bei 
einer Relaxation von 5% in der Querrichtung bei 160°C 
fixiert. Die Gasbarriere-Eigenschaf ten und physi kal i schen 
Eigenschaf ten der so hergestel 1 ten Verbundfolie sind in 
Tab. 1 aufgefUhrt. 

Die Verbundf ol ien gemaB der vorliegenden Erfindung (Folien 
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1 bis 4) zeichneten sich durch gute Gasundurchlassigkeit 
aus. Was die Ebenheit der Oberflache nach dem Kochtest 
betrifft, waren die Folien fehlerfrei, batten eine gute 
Wasserf estigkeit , und waren auch bei hoheren Temperaturen 
maBstabil. Die Folie Nr, 5 besaB nur unzurei chende Wasser- 
festigkeit, weil die Schicht aus dem Polymerisat B zu diinn 
war. 

Die HeiBsiegelfestigkeit der Verbundf ol i en gemaB der 
Erfindung (Folien Nr. 1 bis 4) betrug zwischen 1,0 und 
1,2 kg/cm. Die Folie Nr. 5 hatte jedoch nur eine un- 
zureichende HeiBsiegelfestigkeit (130 g/cm) und war fUr 
eine praktische Anwendung ungeeignet, da die Verbundfolie 
delaminierte. 

Bei der Folie Nr. 6 schrumpften die Schichten unter dem 
EinfluB der Hitze und die Folie neigte dazu sich zu 
krauseln, weil die Schicht aus dem Polymeren C zu dlinn 
war. Da die Folie Nr. 6 sich bei der Laminierung und bei 
der HeiBsiegelung schwerer verarbeiten liess, ist sie flir 
die Verwendung als Verpackungsmaterial nicht besonders gut 
geei gnet . 
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Bei spiel 2 

Polymeres A: Man verwendete ein verseiftes Mtschpoly- 
merisat mit 28 Mol-Prozent Hthyl ene T nhei ten , einem 
Verseifungsgrad von 99 Mol-Prozent, einer Grenzviskosi - 
tatszahl von 0,15 1/g, und einem Schmelzpunkt von 179°C. 

Polymeres B: Man verwendete ein Polyathylen mit einem 
Schmelzindex von 0,8 g/10 Min., und einer Dichte von 
0,93 g/cm , das mit Mai ei nsaureanhydrid (0,5 Gewichts- 
Prozent) pfropfpolymerisiert worden war. 

Polymeres C: Man verwendete ein Polypropyl en-Mi schpoly- 
merisat mit 0.7 Gewichts-Prozent Athyl enei nhei ten , einer 
Grenzviskositatszahl von 2,0 dl/g und einem i sotakti schen 
Index von 96 Gewichts-Prozent. 

Man extrudierte das Polymere C bei 280°C auf eine auf 30°c 
gekUhlte GieBtrommel, und stellte eine GieBfolie von BOOMm 
Dicke (fUr die Folien Nr. 7 bis 12) und eine GieBfolie von 
1 SOOiim Dicke (fur die Folie Nr. 13) her. Die Folie wurde 
anschlieSend bei 120°C auf das fUnf-fache ihrer ursprUng- 
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lichen Lange in der Langsri chtung verstreckt. Das Polymere 
A, das einen Wassergehal t von 3 Gewi chts-Prozent hatte und 
das Polymere B warden bei 200°C coextrudiert und in der 
Reihenfolge A/B/C auf die in einer Richtung verstreckte 
Folie aus dem Polymeren C auf kaschiert. 

Die so hergestellte Verbundfolie wurde anschlieBend in der 
Querrichtung auf das fUnf-fache ihrer ursprungl i chen 
Breite verstreckt und bei verschiedenen Temperaturen 
fixiert, wozu man einen Streckrahmen benutzte und eine 
Relaxation von 1% in der Querrichtung zuliess. Die Eigen- 
schaften der Verbundfolie sind aus der folgenden Tabelle 2 
zu ersehen. 
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Die Verbundfol ien gemaB der vorliegenden Erfindung (Folien 
Nr. 7 bis 9), die bei Temperaturen oberhalb 130°C fixiert 
worden waren, zeigten gute Gasundurchl assi gkei t und 
Wasserfestigkeit. 

Die Folien Nr. 10 und 11 hatten nur eine mangelhafte 
Gasundurchlassigkeit und Wasserfestigkeit, weil keine 
Thermof ixierung durchgefUhrt wurde oder die angewendeten 
Temperaturen nicht hoch genug waren, urn diese Ei genschaf ten 
zu verbessern. 

Folie Nr. 12 hatte eine dicke Schicht aus dem Polymeren B 
und eignete sich daher nicht zur Wiederverwendung der abge- 
saumteti Rander oder von Fol i enabfall en . Bei einem entspre- 
chenden Test zeigte die Folie Nr. 12, bei der der Schicht 
aus dem Polymeren C 50 Gewichts-Prozent von Fol ienabf alien 
der Folie Nr. 12 zugesetzt worden waren, eine schlechte 
Transparenz und eine TrUbung von 15%, wShrend eine Folie 
Nr. 12, die ohne den Zusatz von Fol ienabfallen hergestellt 
worden war, eine gute Transparenz und nur eine TrUbung von 
2,8% aufwies. 

Andererseits war bei einer Folie Nr. 7, die in der gleichen 
Weise mit Fol ienabfal 1 en vermischt worden war, die 



- 23 - 
709819/0895 



2644209 

Transparenz gut und die Trubung betrug nur 3,0%. Bei der 
Folie Nr. 13 war die HeiBsiegelfestigkei t mangelhaft 
(150 g/cm), weil die Schicht aus dem Polymeren C zu dick 
war. Zur Herstellung einer guten Si egel f esti gkei t waren zi 
lange HeiSsiegelzeiten erf order! ich . 

Vergleichsbeispiel 

Eine 20Mm dicke, biaxial verstreckte Folie aus dem 
Polymeren C gemaB Beispiel 1 wurde mit einer Corona- 
Entladung behandelt. AnschlieBend wurden auf die be- 
handelten Seite der Folie aus dem Polymeren C Schichten au 
den Polymeren A und B auf extrudi ert , so daB eine Ver- 
bundfolie des Typs A/B/C (4/l/20Mm) ahnlich der Folie 3 
entstand. Es war sehr schwierig, die Schichten A/B 
gleichmaBig auf die Schicht C aufzuextrudieren . Die Sauer- 
stoffdurchlassigkeit dieser Verbundfolie betrug 
105 cm^/m^ x 24h (Material in Blattform). Bei einera 
Kochtest wurde ein Aufspalten der Folie zwischen den 
Schichten B und C beobachtet. 
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